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RESUMEN 
 
El impacto que el automóvil ha generado en la sociedad es inmenso,  ha generado una 
dependencia de él. imaginar hoy una vida sin automóviles es imposible, ya que  la 
movilidad y servicio que nos ha brindado es incalculable, hoy en día se puede ver 
involucrado su funcionamiento en cualquier ámbito, desde el transporte de personas hasta 
el transporte de mercancía alrededor de todo el mundo. Su impacto ha tenido muchos 
efectos positivos y negativos, proveer un medio de esparcimiento para las personas, medio 
de transporte día a día, el movimiento de todo tipo de productos como la leche que llega en 
carro tanques, hasta los electrodomésticos importados que después de llegar al puerto 
llegan a los supermercados por medio de tracto-mulas, entre otros.  
 
Así pues la gran industria automotriz surgió y creció a niveles inimaginables, y uno de sus 
efectos más notorios es la gran cantidad de autos construidos por año, que tomando el país 
de México como ejemplo, produjo en el mes de enero del año 2 009 unos 81 500 
automóviles aproximadamente, en enero del 2 010 produjo 165 000 aproximadamente, y en 
enero del    2 013 produjo 243 000 aproximadamente. Esto nos llevó a preguntarnos  el 
impacto que debe generar la producción excesiva en la industria automotriz, y que debido 
al consumismo y facilidades de pago para acceder a un auto nuevo; se aumentó de manera 
exponencial el desperdicio de autos que todavía se encuentran en condiciones favorables de 
uso. 
 
Se propone así con este proyecto generar una respuesta y recuperar las características de 
desempeño y optimizar estos autos descartados para dejarlos en buenas condiciones de 
funcionamiento de acuerdo a los reglamentos vigentes. 
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 ABSTRACT 
 
The impact that the car has generated in society is immense, has created a dependency on it. 
Imagine a life without cars today is impossible, since mobility and service that has given us 
is incalculable, today you can see involved operation in any field, from the transport of 
persons to transport goods around the world. Its impact has had many positive and negative 
effects, provide a means of entertainment for people, daily transportation, the movement of 
all kinds of products like milk that arrives in tank trucks, for imported appliances after 
arriving at port, it reaches supermarkets cargo trucks, among others. 
 
So the big auto industry emerged and grew to unimaginable levels, and one of its most 
notorious effects is the large number of cars built per year, taking the country of Mexico as 
an example, they produced in January of 2 009 approximately 81 500 cars, in January 2 010 
they produced approximately 165 000, and in January 2 013 about 243 000. This led us to 
wonder what impact would generate the excess in production of the automotive industry, 
and that due to consumerism and payment facilities to access to new cars; there is an 
exponentially increase of waste cars that are still in favorable conditions. 
 
Thus this project proposes generate a response to recover the performance characteristics 
and optimize these discarded cars to leave them in good working conditions and in 
accordance with existing government regulations. 
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INTRODUCCIÓN 
 
Dada la demanda cada vez creciente de automóviles y la competitividad generada entre las 
empresas del sector automotriz, se evidencia un esfuerzo grande de esta industria en 
innovar y lanzar al mercado nuevos modelos de autos cada vez más eficientes desde el 
punto de vista ambiental y económico, esto acarreando un problema de sobre producción de 
automóviles y por ende un gran número de autos abandonados. Es en este ítem en que este 
proyecto tiene cabida, ya que se busca el mejoramiento y restauración de estos, además 
existe un gran número de autos en condiciones de deterioro que siguen transitando por las 
vías, generando así problemas ambientales y de seguridad vial. 
Este proyecto no solo busca una restauración física, si no como se indica en el titulo se 
quiere un funcionamiento óptimo tanto mecánico como ambiental, esto gracias a la 
adecuación y puesta a punto de sus partes mecánicas, así ayudando al medio ambiente, 
evitando que sean chatarrizados y de cierta forma contribuir con el reciclaje de 
automóviles, además con este proyecto también se busca generar un mercado que en otros 
países está muy avanzado, un ejemplo de ello son los  Estados Unidos que tiene un gran 
comercio de autos antiguos reconstruidos y  puestos a punto, esto es ya una cultura en este 
país, los famosos “muscle cars y hot rods“. 
Entre los aficionados a los autos hay médicos, abogados, mecánicos, hombres de negocios 
y gente de todas profesiones. Sus habilidades son distintas, pero están unidos por el 
convencimiento que un auto clásico es un museo ambulante. Los autos clásicos "revelan el 
gusto de una época", son considerados piezas de gran valor, ya que no eran fabricados en 
serie, sino que eran productos únicos creados con determinada estética. 
Entre 1 950 y 1 970, los fabricantes de automóviles estadounidenses construyeron 
vehículos de edición limitada, con motores impresionantes, diseños extravagantes, 
accesorios sofisticados, detalles electrónicos, carrocerías cromadas y colas tipo tiburón. 
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Los autos más representativos fueron: Chevrolet Belair 55, Cadillac el dorado, Mercury 
monterrey, Lincoln continental, Plymouth Fury, Chrysler 300 y Chevrolet impala, entre 
otros. 
Dado esto no solo se está ayudando al medio ambiente por traer a la vida autos que ya 
estaban desechados, creando una cultura de reciclaje y no de consumismo, al igual que 
fomentar un comercio de carros antiguos, revivir estos modelos legendarios, ediciones 
especiales, autos que tuvieron gran impacto en el mundo, traer de vuelta el pasado y así 
generar una nueva industria. 
Desde el punto de vista económico se evidencia un gran negocio ya que el hecho de 
recuperar un auto que se considera inservible (bajo costo), poderlo reparar, y dejar en 
condiciones eficientes, y así poder satisfacer las exigencias del cliente o proyecto, bajo los 
parámetros ambientales vigentes y obtener una rentabilidad sobre este proceso evidencia la 
oportunidad de crear empresa. 
Para hablar de una restauración de automóviles, debemos intervenir en dos áreas: la 
personalización y la originalidad del vehículo, tanto en su parte exterior como en el interior, 
y aún más importante la mecánica del coche; el motor,  las ruedas, la suspensión los frenos 
y demás. 
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1. PROBLEMA DE INVESTIGACIÓN 
 
El impacto que el automóvil ha generado en la sociedad es inmenso,  ha generado una 
dependencia de él. imaginar hoy una vida sin automóviles es imposible, ya que  la 
movilidad y servicio que nos ha brindado es incalculable, hoy en día se puede ver 
involucrado su funcionamiento en cualquier ámbito, desde el transporte de personas hasta 
el transporte de mercancía alrededor de todo el mundo. Su impacto ha tenido muchos 
efectos positivos y negativos, proveer un medio de esparcimiento para las personas, medio 
de transporte día a día, el movimiento de todo tipo de productos como la leche que llega en 
carro tanques, hasta los electrodomésticos importados que después de llegar al puerto 
llegan a los supermercados por medio de tracto-mulas, entre otros. Pero lastimosamente 
también ha acarreado muchísimos problemas ambientales, como lo son los gases de 
invernadero, contaminación auditiva, entre otras. 
La industria del combustible y muchos de sus derivados entre ellos aceites, refrigerantes y 
neumáticos, a la par con la construcción de autopistas y caminos, comparten el gran 
impacto ambiental del automóvil, el surgimiento del automotor revolucionó 
inmediatamente la industria del petróleo y el transporte. 
Así pues la gran industria automotriz surgió y creció a niveles inimaginables, y uno de sus 
efectos más notorios es la gran cantidad de autos construidos por año, que tomando el país 
de México como ejemplo, produjo en el mes de enero del año      2 009, 81 500 automóviles 
aproximadamente, en enero del 2 010 produjo 165 000 automóviles aproximadamente, y en 
enero del 2 013 produjo 243 000 automóviles aproximadamente. Esto nos llevó a 
preguntarnos  el impacto que debe generar la producción excesiva en la industria 
automotriz, y que debido al consumismo y facilidades de pago para acceder a un auto 
nuevo; se aumentó de manera exponencial el desperdicio de autos que todavía se 
encuentran en condiciones favorables de uso. 
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Se propone así con este proyecto generar una respuesta y recuperar las características de 
desempeño y optimizar estos autos descartados para dejarlos en buenas condiciones de 
funcionamiento de acuerdo a los reglamentos vigentes. 
 
1.1 Definición del Problema 
 
¿Cuál es la información requerida para realizar un estudio técnico mecánico para una 
empresa de restauración y personalización de automóviles? 
 
1.2 Sistematización del problema 
 
¿Cuáles serán los  procedimientos para la restauración y la personalización de vehículos en 
la ciudad de Pereira? 
 
¿Quiénes podrían ser los posibles clientes para el proceso de aplicación de pintura 
personalizada para vehículos en el área automotriz? 
 
¿Qué beneficios se obtienen al momento de recibir un servicio de restauración o 
personalización? 
 
¿Cuáles serán los factores, locativos y económicos que influyen sobre la selección y 
elaboración de la propuesta?  
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2. DELIMITACIÓN 
 
El trabajo se realizará en la ciudad de Pereira, esta es una ciudad ubicada en el centro 
occidente del país, es una de las ciudades del eje cafetero que tiene mayor población, 
además limita con municipios como Dosquebradas y la Virginia, Entre otras. 
Pereira cuenta con 45 mil vehículos que representan un incremento importante en los 
últimos años según el director de tránsito y transporte de Pereira  
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3. OBJETIVOS 
3.1 Objetivo general 
 
Elaborar una propuesta técnico-mecánica para la creación de una empresa de restauración y 
personalización de autos. 
 
3.2 Objetivo especifico 
 
 Describir y caracterizar las prácticas y procedimientos en los talleres de restauración 
y personalización de vehículos existentes en el área metropolitana de Pereira y 
Dosquebradas.  
 Evaluar los factores técnicos, locativos y económicos que influyen sobre la 
selección y elaboración de la propuesta. 
 Acotar los alcances de la propuesta de creación de la empresa de restauración y 
personalización de autos. 
 Elaborar el diseño técnico-mecánico de la empresa de restauración y 
personalización. 
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4. MARCO REFERENCIAL 
 
4.1 Marco teórico 
 
El iniciar una nueva empresa no es un asunto fácil, implica un sinfín de requerimientos ya 
que iniciar un negocio o modificar uno existente pese a las buenas ideas, el trabajo 
constante, el conocimiento preciso del producto que se pretende comercializar, en las 
pequeñas empresas es la formulación de una planeación estratégica y de un plan de 
negocios bien definido lo que permitirá tener un mayor margen de éxito. 
 
La elaboración de dicho plan debe incluir, las metas de la empresa a corto y largo plazo, 
una descripción del producto o servicio que se va a comercializar, un perfil de las 
oportunidades de mercado disponibles y la forma de abarcarlas incluyendo información 
sobre la competencia, la descripción de los recursos y medios que se emplearán en el 
proyecto, la elaboración de un plan de negocios pretende ser muy completo, requiere 
tiempo y esfuerzo si se quieren lograr las metas propuestas. 
 
Desde los comienzos del automóvil, estos han venido mejorando en todos sus aspectos, 
como lo son la aerodinámica, eficiencia del motor, seguridad para los pasajeros, materiales 
de construcción, métodos de manufactura, procesos de deshecho y reciclaje, entre otros. 
Esto ha llevado a querer mejorar los autos que han quedado relegados por el avance de la 
tecnología, generando un mercado de restauraciones y personalización de los mismos, este 
tipo de trabajo se ha evidenciado con mayor fuerza en países desarrollados como Estados 
Unidos, Japón, Alemania, ya que por ser grandes productores automotrices se generó una 
gran influencia en el mercado automotriz de poder tener autos de mejor desempeño, de 
mejor estética, autos hechos a la medida del consumidor. 
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Actualmente se ha venido presentado una increíble demanda por traer a la vida autos del 
pasado, se puede evidenciar en Estados Unidos el incremento de carros antiguos 
restaurados y modificados por grandes empresas muy fuertes en este sector, inclusive las 
mismas marcas como Ford se encargan de revivir autos legendarios y exponerlos en las 
principales ferias automotrices del mundo. Lastimosamente en países tercermundistas como 
lo es el nuestro, no se ha desarrollado a gran escala este tipo de prácticas, es en este rubro 
en donde la idea de poder utilizar los autos usados y abandonados como materia prima o 
también darle la oportunidad a una persona de llevar a la vida ese auto que había dado por 
perdido se pueda realizar y pueda reconstruir, modificar, restaurar, personalizar su auto y 
así obtener un vehículo de décadas pasadas con los estándares de calidad del presente. 
 
Hoy en día no existe un estándar de las técnicas y procedimientos empleados en la 
restauración de automóviles, así mismo han sido herramientas ya existentes las que se han 
modificado para nuevos procedimientos. Es por eso que el estado del arte en esta nueva 
industria está en constante desarrollo. 
 
4.1.1 Procesos 
 
Para competir, una empresa debe tener en cuenta herramientas como rediseño de procesos, 
evaluación comparativa, mejoramiento continuo y otros. Para mejorar los procesos de los 
negocios se deben tener en cuenta las siguientes fases:[1] 
 
 Organizarse para el mejoramiento: Esto incluye equipos de mejoramiento de 
procesos y plan de proyectos. 
 Comprender el proceso. 
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 Simplificar el proceso. 
 Implementación, mediciones y controles. 
 Mejoramiento continuo. 
 
4.1.2 Procesos de servicio 
 
Existen ciertas características de los procesos de servicio que los hace diferentes del resto 
de procesos como son que los servicios reflejan el comportamiento del proveedor, que una 
vez que se pierde la oportunidad no hay una segunda alternativa, el cliente forma parte del 
proceso, y sobretodo, que el cliente es el que evalúa, hacen que el proceso de servicio sea 
uno de los más importantes de la cadena de abastecimiento. 
 
Como bien dice H. James Harrington: “Las posibilidades de que las organizaciones pierdan 
sus clientes se triplican más cuando suministran un servicio deficiente, que por malos 
productos”.[1] 
 
Para tener un proceso de servicio que cuente con calidad se deben tener por lo menos los 
siguientes aspectos dentro del proceso: 
Tener interfaces amigables con el usuario. 
Proporcionar entrenamiento relacionado con los cargos. 
Desarrollar y mantener una organización orientada y enfocada en el cliente. 
Reducir el tiempo de respuesta. 
Desarrollar empleados con empoderamiento. 
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4.1.3 Diagnóstico Administrativo 
 
El diagnóstico administrativo es un estudio sistemático, integral y periódico que tiene como 
principal propósito conocer la organización administrativa y el funcionamiento del área 
objeto de estudio, con la intención de descubrir las causas y los efectos de los problemas 
administrativos para analizar y dar propuestas de alternativas de solución viables que 
ayuden a la eliminación de los problemas[2]. 
 
El diagnóstico administrativo debe realizarse de forma integral sobre el problema y todos 
los aspectos administrativos que se encuentran relacionados directa o indirectamente con él. 
 
4.1.4  Análisis del Diagnóstico Administrativo 
 
En el diagnóstico Administrativo es importante analizar los siguientes aspectos: 
Procesos generales y diseño claro del orden de las funciones que se realizan. De Todas las 
actividades que se relacionan entre sí de las áreas administrativas que son fundamentales 
para lograr los objetivos. 
 
Comunicación y coordinación entre las áreas para establecer la correlación existente entre 
cada una de ellas. 
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Es necesario al hacer un diagnóstico administrativo llevar un orden lógico para lograr 
recopilar e interpretar adecuadamente la información; es difícil si no contamos con 
parámetros de evaluación que nos indiquen los aspectos que se deben evaluar [2]. 
 
4.1.5 Etapas que integran el Diagnóstico Administrativo 
 
4.1.5.1  Recopilación de información 
 
La información que se recoge debe ser lo más exacta posible pues es la base para las futuras 
conclusiones; deberá de ser lo más procesada y analizada posible pues de esta información 
dependerá las posibles soluciones a los problemas detectados. 
 
4.1.5.2 Análisis Organizacional o Administrativa 
 
Esta fase del Diagnóstico Administrativo tiene como objetivo comparar la información 
registrada en la etapa de análisis y los aspectos técnicos que se han establecido  
4.1.5.3  Obtención de las Conclusiones: 
 
Todas las etapas del diagnóstico administrativo están íntimamente ligadas, cada una de 
ellas puede producir conclusiones, aún antes de finalizar la recolección de los datos.  
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4.1.6 Propuesta Y Plan de Acción: 
 
Es la coordinación del detalle de las acciones a tomar, tanto para llevar en orden la 
investigación, el análisis de la información y para obtener las posibles soluciones en la 
organización. 
 
4.1.7  Control Administrativo 
 
El control puede definirse como "el proceso de regular actividades que aseguren que se 
están cumpliendo como fueron planificadas y corrigiendo cualquier desviación 
significativa"[Robbins.1996:654].El control se encarga de evaluar y corregir el desempeño 
de las actividades realizadas por los subordinados, para lograr que los objetivos y planes 
trazados por la organización se estén llevando a cabo. 
 
 
  
 25 
 
4.2 Marco legal 
 
Normatividad Legal Aplicable:  
 
Norma Técnica Colombina NTC 5771: Donde establece los requisitos para la gestión del 
servicio en establecimientos que cumplen la función de reparación y mantenimiento 
preventivo y correctivo de vehículos automotores. 
 
Norma Técnica Colombina NTC 5375: Donde establece los requisitos de la revisión 
técnico mecánica para los vehículos, los automotores, en cuanto a revisión exterior, 
carrocería y chasis, sistema de frenos, sistemas de suspensión, revisión interior, luces y 
señalización y emisiones contaminantes en los centros de diagnóstico en automotor. 
 
  
 26 
 
5. DISEÑO METODOLÓGICO 
 
5.1 Tipo de estudio 
 
El presente proyecto se elaboró bajo el método de investigación aplicada, el cual se 
caracteriza porque busca la aplicación y/o utilización de los conocimientos que se 
adquieren durante el proceso académico. 
También recibe el nombre de investigación práctica o empírica, se encuentra estrechamente 
vinculada con la investigación básica, sin embargo, en una investigación empírica lo que 
importa al investigador en esencia son las consecuencias prácticas. 
 
5.2 Objeto de estudio 
 
Restaurar un auto antiguo provee al dueño un nivel de orgullo y un preciado vehículo para 
competir con el valor de un auto nuevo. La edad y condición de un auto determinará el 
nivel necesario de restauración. No obstante, hay pasos básicos para restaurar un auto 
antiguo que se deben tener en cuenta para comenzar tal proyecto. 
 
Por otro lado la personalización de un auto sea nuevo o antiguo dependerá de las exigencias 
y pretensiones del cliente. 
 
Para facilitar el manejo y poder controlar la entrada y las características de cada auto se 
realizará una plantilla en la cual quede expresado con detalle todas las características del 
mismo y así saber exactamente qué tipo de trabajo se le realizará a cada auto que llegue a la 
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empresa. Esto con el propósito de generar un orden en todo el proceso que se llevará a 
cabo; así la empresa puede trabajar más eficientemente ya que no habrá excesos de 
repuestos, ya que se sabe exactamente que se necesita, no habrá problemas de 
incumplimiento para con el cliente, ya que en todo tipo de negocios el cumplimiento del 
tiempo estipulado entre la empresa y el cliente es muy importante, también algunos de los 
autos que salgan de la empresa pueden ir a exhibiciones en eventos nacionales o 
internacionales donde el tiempo juega un papel fundamental. 
 
5.3 Instrumentos de recolección de información 
 
La recopilación de toda la información se realizara en gran medida de los aportes que 
puedan realizar a la literatura presente sobre este tema y los conocimientos que el realizador 
del proyecto tiene debido a su experiencia. 
 
5.4 Fases de la investigación 
 Elección del tema 
 Planteamiento del problema de investigación 
 Definición del plan de trabajo 
 Recolección de  la información 
 Clasificación de la información 
 Estudio de la información 
 Conclusiones 
 
 
 28 
 
5.5 Variables de la investigación 
 
El proyecto está sometido a múltiples variables, pero en general, se puede decir que una de 
las variables definirá gran parte de las demás, esta variable la definimos como la 
intencionalidad del cliente o proyecto sobre las demás variables o mejoras que desee 
efectuar, las demás variables son: 
 
5.5.1 Variable independiente: 
 
Objetivo del cliente o proyecto. 
  
5.5.2 Variables dependientes: 
 
Clase del vehículo del cliente o proyecto. 
Mecánica (motor, chasis, carrocería, partes en general) 
Accesorios (interiores, luces, rines, llantas, sonido equipo en general) 
Tipo de proceso (restauración, personalización) 
Costo de la inversión 
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6. ESTUDIO ADMINISTRATIVO  
 
6.1 Modelo para gestión de un centro de servicios de automovilismo 
 
 
Figura 1 Organigrama del taller automovilístico  
Fuente [3] 
 
6.2 Descripción de los cargos. 
 
Gerencia. Es la cabeza responsable del área, le reporta directamente al gerente general del 
concesionario, es responsable de la calidad de prestación del servicio a los clientes, velando 
por que la atención se brinde en un ambiente de cordialidad, cortesía, rapidez, confianza, 
cumplimiento y calidad. También vela por el desempeño operacional del departamento, 
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asegurando el entrenamiento técnico del personal, la disponibilidad adecuada de mano de 
obra y herramientas, supervisando el trabajo de todas las áreas, exigiendo disciplina, orden, 
limpieza y buena presentación personal de sus empleados, promoviendo un alto ambiente 
laboral dentro del departamento. 
 
Igual de importante es atender las necesidades de administración operacional y financiera 
como lo son implementar la utilización de recursos de informática en el proceso de 
servicio, establecer estrategias de ventas de servicio de acuerdo a las condiciones del 
mercado, analizar los índices de gestión del taller para implementar políticas de 
mejoramiento, siempre encargado de obtener los mejores resultados como un solo conjunto 
mediante la gestión administrativa adecuada. 
 
Jefe de Taller. Su función es la de administrar toda la parte operativa y técnica del taller. 
Dicha persona debe contar con unos excelentes conocimientos técnicos que le den el 
soporte y el criterio para orientar y dirigir el taller. Atento al trabajo de los coordinadores 
de área, es responsable de resolver los inconvenientes que se puedan presentar con el 
desarrollo de las reparaciones realizadas a los vehículos, con el incumplimiento de los 
trabajos que se le solicitan a terceros, con la falta de repuestos disponibles, con la calidad, 
deficiencia o mala reparación de los vehículos, (retornos, garantías de taller y garantías de 
fábrica). 
 
Se encarga también de velar por que los coordinadores de área mantengan al asesor de 
servicio informado continuamente sobre el desarrollo de los trabajos en cada uno de los 
vehículos que se encuentran en proceso, para que éste a su vez mantenga informado al 
cliente. 
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Soporte Administrativo. Está conformado por la secretaria de taller atenta a colaborar con 
todas las áreas (mecánica, colisión, recepción y planeación), por la cajera encargada de 
facturar y recibir la cancelación de las órdenes de trabajo. 
 
Dichos cargos son fundamentales a la hora de prestar un servicio ágil y cordial hacia el 
cliente. Adicional encontramos al herramientero encargado de administrar el almacén de 
herramientas especiales, dotaciones (tapa bocas, guantes, gafas, tapa oídos, etc) e insumos 
(líquido de frenos, aceites hidráulicos, estopas, líquido refrigerante). 
 
Jefe de Repuestos. Paralelo al jefe de taller, se encarga del direccionamiento y control del 
departamento de repuestos, responsable por la disponibilidad y suministro a tiempo de los 
repuestos tanto para taller como para clientes externos. 
 
Personal de repuestos. El departamento de repuestos, además del jefe está compuesto por 
uno o más vendedores (según la demanda), quienes son los encargados de atender a todos 
los clientes, tanto de taller como externos y por un auxiliar de bodega, responsable de la 
organización, distribución y despacho de los repuestos vendidos. 
 
Planificador de Taller. Es la persona encargada de la creación en el sistema, asignación 
del técnico y pre-liquidación de las órdenes de trabajo de los vehículos. Adicional, 
administra las citas de servicio que solicitan los clientes, controlando el ingreso de 
vehículos según sea la capacidad disponible del taller. 
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Coordinador de Procesos. Tiene asignada la responsabilidad del área de colisión, teniendo 
bajo su cargo a técnicos de latonería y de pintura. Se encarga de todos los trámites exigidos 
por las compañías de seguros, solicitud de repuestos, control del desarrollo y calidad de los 
trabajos del área y de dar cumplimiento con los vehículos en proceso. 
 
Coordinador de Mecánica. Dentro de sus principales funciones se encuentran vigilar que 
los trabajos de los técnicos sean ejecutados con precisión en el menor tiempo posible y con 
los más altos índices de calidad. Supervisa que los repuestos solicitados por los técnicos 
verdaderamente sean los requeridos, ejecuta las pruebas de ruta de los vehículos para 
comprobar que los trabajos fueron realizados correctamente y que la falla por la cual éste 
ingresó quedó corregida. Posterior a esto, pasa los vehículos a lavado de cortesía y coloca 
los tiempos en la orden de trabajo para el cobro de la mano de obra. 
 
Asesor de Servicio. Es el contacto directo del taller con el cliente, es la persona encargada 
de atenderlo ofreciéndole y orientándole sobre todos los productos y servicios que éste 
pueda llegar a requerir. El coordinador de mecánica y el coordinador de colisión le 
informan continuamente el estado de los trabajos de los vehículos al asesor de servicio, 
para que éste a su vez mantenga informado al cliente. Cotizaciones, autorizaciones, 
informes, consultas y demás requerimientos del cliente son atendidos por el asesor de 
servicio. 
 
Técnicos de latonería. Personal con formación técnica capacitada y encargada de la 
reparación y/o sustitución de piezas o componentes de las carrocerías de los vehículos 
siniestrados. 
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Técnicos de pintura. Encargados de la ejecución del proceso de pintura de los vehículos, 
son responsables de la calidad de tan importante proceso que para el cliente representa la 
estética de su vehículo. 
 
Técnicos de mecánica. Su función es la de reparar las diversos fallas o inconvenientes 
mecánicos, eléctricos, hidráulicos, etc, por los cuales llegan los vehículos a mantenimiento 
(correctivo o preventivo). De acuerdo al trabajo que se deba realizar, es necesario cambiar 
repuestos y/o utilizar herramientas especializadas, en ambos casos, el técnico se ve en la 
necesidad de desplazarse hasta la bodega de repuestos o hasta el almacén de herramientas a 
hacer la respectiva solicitud y recepción de los elementos requeridos 
 
6.3 Análisis de mercadeo  
 
El segmento del mercado que atacaremos inicialmente son los aproximadamente 51.000 
vehículos tipo automóvil de modelo reciente y viejos en la ciudad de Pereira (inicialmente) 
y alrededores, que se domicilian en Pereira, y que cuentan con la última tecnología de 
revisión por scanner y computador en el análisis de las fallas, de esto se espera capturar el 
1.5% del mercado, que equivalen a unos 765 vehículos atendidos al año[4].  
 
6.3.1 Características del segmento de mercado:  
En Pereira en el último año hubo una decaída de autos comprados, Ya que en diciembre del 
2014 se habían vendido aproximadamente 40.400 vehículos y en diciembre del 2015 se 
vendieron 29.600 vehículos lo que represento un 28% menos en la adquisición de vehículos 
el año pasado. De estos el 45% son vehículos que no superan los diez años de antigüedad, 
si se descuenta 10.000 mil vehículos nuevos por año vendidos en Pereira, en los últimos 
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tres años tenemos un total aproximado de 94.000 clientes potenciales que no tienen 
cubrimiento de garantía por parte del fabricante [5]  . 
 
6.4 Análisis del sector  
 
Aunque es un sector muy competido, no se tienen datos regulares acerca del 
comportamiento económico por varias razones, entre ellas la informalidad de los negocios 
de mantenimiento automotriz, y las múltiples facetas y variantes que ha tenido el sector en 
los últimos tiempos por los cambios tecnológicos de los nuevos vehículos. Adicional que la 
mayoría de estos negocios se crea con una razón social de persona natural y no jurídica. 
Muestra de esta situación se puede observar en el cuadro adjunto de la superintendencia de 
sociedades donde la participación en el sector2 mantenimiento y reparación de vehículos es 
del 0% y podría relacionarse con el sector del comercio de partes y piezas, pero se quedaría 
por fuera toda la mano de obra calificada y no calificada que emplea este sector para su 
ejecución: 
 
Figura 2  Participación del sector automotor 
Fuente [6]
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7. ESTUDIO TÉCNICO MECÁNICO  
 
7.1 Selección del local  
 
El local debe de reunir una serie de condiciones de habitabilidad que estén de acuerdo con 
el tipo de trabajo que se vaya a realizar de modo que en el más justo y estricto sentido, el 
taller debiera ser construido para este propósito, pero esto no es factible porque ya en la 
zona urbana de Pereira se encuentran varios espacios que se podrían utilizar teniendo en 
cuenta una serie de factores  que solo se dan precisamente en un taller de esta categoría. 
Entre los factores que se deben tener en cuenta para un taller se encuentran: 
 
 La iluminación del Local  
 El color de las paredes 
 La temperatura ambiente  
 El grado de humedad  
 La ventilación  
 El ruido  
 
Figura 3 Características de un local  
Fuente [7] 
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7.1.1 Iluminación del local  
 
A la cantidad de luz que llega sobre una superficie relacionada con una unidad de esta 
superficie se le llama iluminación o intensidad de iluminación. 
 
Los sistemas de iluminación de los talleres pueden ser, según sus condiciones de dos 
formas: Iluminación Natural e iluminación artificial  
 
La primera, es aquella iluminación proporcionada por la luz del sol, que es más barata y es 
la que menos fatiga visual produce para los ojos. La iluminación natural se logra, en 
talleres, permitiendo el paso a éstos de la luz solar a través de ventanas, lucernario o 
claraboyas o de las dos o de las tres a la vez. 
 
La iluminación artificial es aquella que se logra con el auxilio de aparatos productores de 
luz muy necesario al incursionar en secciones del automóvil como el motor e interiores. 
 
7.1.2 EL color de las paredes 
 
Los colores de las paredes, techos y suelos de los talleres así como los de algunas 
maquinarias y equipo de trabajo tienen una gran influencia en la eficacia de la iluminación, 
así como la creación de un ambiente de trabajo agradable. Los puntos de trabajo convienen 
en colores claros que contrasten con el color de las piezas con que se trabaje y ayuden a 
fijar la atención sobre ellas; se puede utilizar el banco o el marfil 
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7.1.3 Temperatura Ambiente y grado de humedad 
 
La temperatura preferible en los locales industriales en la ciudad de Pereira debe hallarse 
entre los 15° y 20° C y el grado de humedad adecuado a 20° debe hallarse comprendido 
entre un 40 a 70 %. 
 
7.1.4 Ventilación  
 
La ventilación puede hacerse de forma natural, permitiéndose el paso del aire fresco del 
exterior por las ventanas y puertas del local, pero también puede realizarse de manera 
artificial con aparatos especialmente dispuesto para ellos llamados ventiladores. Estos 
ventiladores se disponen en orificios realizados a las paredes o en el techo, dándose 
entonces el nombre d ventilación forzada  
 
Los talleres deben reunir las cuatro condiciones siguientes: 
 
 Ser de capacidad adecuada para el número de empleados  
 Ser de fácil acceso para la mayoría con las pérdidas mínimas de tiempo 
 Ser de fácil limpieza e higiénicas 
 Ser accesibles para facilitar su mantenimiento y conservación  
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7.2 Maquinaria y herramienta necesaria 
 
Herramientas de uso común  
Compresor De Aire 
Un compresor es una máquina de fluido que está construida para aumentar la presión y 
desplazar cierto tipo de fluidos llamados compresibles, tal como gases y los vapores. Esto 
se realiza a través de un intercambio de energía entre la máquina y el fluido en el cual el 
trabajo ejercido por el compresor es transferido a la sustancia que pasa por él 
convirtiéndose en energía de flujo, aumentando su presión y energía cinética impulsándola 
a fluir[8]. 
 
Al igual que las bombas, los compresores también desplazan fluidos, pero a diferencia de 
las primeras que son máquinas hidráulicas, éstos son máquinas térmicas, ya que su fluido 
de trabajo es compresible, sufre un cambio apreciable de densidad y, generalmente, 
también de temperatura; a diferencia de los ventiladores y los sopladores, los cuales 
impulsan fluidos compresibles, pero no aumentan su presión, densidad o temperatura de 
manera considerable. 
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Figura 4 Compresor  
Fuente [8] 
 
Soldadura Oxiacetilénica  
La soldadura oxiacetilénica es un tipo de soldadura autógena. Se puede efectuar 
como soldadura homogénea o como soldadura heterogénea,1 dependiendo de si el material 
de aportación es o no del mismo tipo que el de base, o sin aporte de material como 
soldadura autógena[9].  
 
Se usa un soplete que utiliza oxígeno como comburente y acetileno como combustible. Se 
produce una delgada llama color celeste, que puede llegar a una temperatura aproximada de 
3500 °C.3 
Se puede soldar cobre, acero, aluminio, latón, etc. 
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Figura 5 Soldador Oxiacetilénico  
Fuente [9] 
 
Soldadura Eléctrica MIG/MAG 
 
La soldadura MIG/MAG (Metal Inert Gas o Metal Active Gas, dependiendo del gas que se 
inyecte) también denominada GMAW (Gas Metal Arc Welding o «soldadura a gas y arco 
metálico») es un proceso de soldadura por arco bajo gas protector con electrodo 
consumible. El arco se produce mediante un electrodo formado por un hilo continuo y las 
piezas a unir, quedando este protegido de la atmósfera circundante por un gas inerte 
(soldadura MIG) o por un gas activo (soldadura MAG)[10]. 
 
La soldadura MIG/MAG es intrínsecamente más productiva que la soldadura MMA donde 
se pierde productividad cada vez que se produce una parada para reponer el electrodo 
consumido. El uso de hilos sólidos y tubulares ha aumentado la eficiencia de este tipo de 
soldadura hasta el 80%-95%. 
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La soldadura MIG/MAG es un proceso versátil, pudiendo depositar el metal a una gran 
velocidad y en todas las posiciones. Este procedimiento es muy utilizado en espesores 
pequeños y medios en estructuras de acero y aleaciones de aluminio, especialmente donde 
se requiere un gran trabajo manual. 
 
 
 
 
 
Figura 6 Soldadura Eléctrica 
Fuente [10] 
 
Elevadores, Gatos Hidráulicos Y Soportes  
 
Los elevadores de vehículos son la pieza central de la mayoría de servicios y bahías de 
reparación. Como parte integral del vehículo tareas de mantenimiento y reparación, se 
utiliza más veces al día que casi cualquier otra pieza del equipo de la tienda. De hecho, la 
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Automotive Aftermarket Industry Association (AAIA) informa que más de la mitad (50,4 
por ciento) de propietarios de talleres de reparación, los directores de servicios y técnicos 
encuestados compraron algún elevador hidráulico en 2006. Además, una tercera parte de 
este plan de grupo espera comprar algún equipo de elevador hidráulico en los próximos 12 
meses (2006/2007 tendencias de compra de equipos, AAIA). Quizás debido a esta 
universalidad, hay una percepción general de que todos los elevadores automotrices son 
más o menos lo mismo, diferenciados únicamente por precios[11]. 
 
Figura 7 Elevador mecánico 
Fuente [11] 
El gato es una máquina empleada para la elevación de cargas mediante el accionamiento 
manual de una manivela o una palanca. Se diferencian dos tipos, según su principio de 
funcionamiento: gatos mecánicos y gatos hidráulicos. 
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Figura 8 Gato Hidráulico y Soportes o apoyos 
Fuente [11] 
 
 Montadora De Llantas  
 
La desmontadora de neumáticos de funcionamiento completamente automático, con 
columna de vuelco neumático y autocentrante, ideal para desmontar ruedas de coches, 
SUV, vehículos comerciales y motos. Las nuevas características técnicas y ergonómicas de 
la máquina garantizan máxima practicidad y rapidez durante las operaciones de montaje y 
desmontaje. Las principales características de este equipo se manifiestan principalmente en 
el autocentrante, en el grupo destalonador de rueda y, en particular, en la mayor robustez 
general de la estructura de la máquina[12]. 
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Figura 9 Montador de llantas 
Fuente [12] 
 
Prensas Mecánicas E Hidráulicas   
Máquinas que sirven para comprimir o sujetar objetos durante procedimientos mecánicos, 
está compuesta básicamente de dos plataformas rígidas que se aproximan por 
accionamiento mecánico, hidráulico o manual[13]l. 
 
Figura 10 Prensas mecánicas 
Fuente [13] 
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Figura 11 Prensa hidráulica  
Fuente [13] 
 
Herramienta De Lubricación   
Sistemas de lubricación: Son los distintos métodos de distribuir el aceite por las piezas de la 
maquinaria y herramienta en el taller a la vez que a los vehículos que lo requieran. Consiste 
en un sistema o plan de mantenimiento y lubricación de cada una de las piezas que se usan 
y se manejan en cada operación, para evitar fundamentalmente desgaste excesivos y 
prematuros disminuyendo así la vida útil del equipo[14].     
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Figura 12 Herramientas de lubricación  
Fuente [14] 
Principalmente se usan depósitos de diferentes tamaños y características, mangueras, 
inyectores, embudos, engrasadoras, etc. 
 
Grúas Y Malacates  
 
Una grúa es una máquina destinada a elevar y distribuir cargas en el espacio suspendidas de 
un gancho. 
Por regla general son ingenios que cuentan con poleas acanaladas, contrapesos, 
mecanismos simples, etc. para crear ventaja mecánica y lograr mover grandes cargas. 
Las primeras grúas fueron inventadas en la antigua Grecia, accionadas por hombres o 
animales. Estas grúas eran utilizadas principalmente para la construcción de edificios altos. 
 47 
 
Posteriormente, fueron desarrollándose grúas más grandes utilizando poleas para permitir la 
elevación de mayores pesos. 
 
Figura 13 Grúas y malacates  
 
Herramientas Profesionales Industriales Y Automotrices          
 
En sus tareas profesionales los mecánicos manejan una buena cantidad de herramientas e 
instrumentos de medición, muestra de la cual se adjunta en este artículo[15]. 
Las herramientas básicas de un taller mecánico se pueden clasificar en cuatro grupos 
diferentes: 
En primer lugar podemos citar a las herramientas llamadas de corte, que sirven para 
trabajar los materiales que no sean más duros que de un acero normal sin templar. Los 
materiales endurecidos no se pueden trabajar con las herramientas manuales de corte. 
Como herramientas manuales de corte podemos citar las siguientes: 
Sierra de mano, lima, cuchillo, macho de roscar, escariador, terraja de roscar, tijera, 
cortafrío, buril, cincel, cizalla, tenaza, etc. 
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En segundo lugar se pueden considerar las herramientas que se utilizan para sujetar piezas o 
atornillar piezas. En este grupo se pueden considerar las siguientes: 
Llaves, alicates, destornillador, tornillo de banco, remachadora, sargento o prensa C, etc. 
En tercer lugar hay una serie de herramientas de funciones diversas que se pueden catalogar 
en un capítulo de varios temas, estas herramientas son las siguientes: 
Martillo, granete, extractor mecánico, números y letras para grabar, punzón cilíndrico, 
polipasto, gramil, punta de trazar, compás, gato hidráulico, mesa elevadora hidráulica, etc. 
 
Figura 14 Herramientas industriales automotrices  
Fuente [15] 
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Instrumentos De Medición 
 
En cuarto lugar pueden citarse como herramientas básicas los instrumentos de medida más 
habituales en un taller mecánico: 
Cinta métrica, Regla graduada, flexómetro, goniómetro, medidor de nivel,  calibre pie de 
rey, micrómetro, scanner, balanzas, manómetros,  bancos de pruebas, etc. 
 
Figura 15 Herramientas de medida 
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7.3 Distribución de la planta 
 
Figura 16 Distribución de planta 
 
7.4 Diagrama redes eléctricas, y neumáticas 
 
Figura 17 Redes Eléctricas y neumáticas  
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7.5 Caracterización de procesos  
 
7.5.1 Diagrama de Flujos de procesos  
 
 
 
7.5.2 Pintura: 
 Este proceso se debe realizar en un lugar aislado, libre de partículas de polvo o cualquier 
impureza que pueda dañar el acabado superficial, esto se realiza en una cabina de pintura, 
diseñada para garantizar una mejor calidad en el proceso, esta cabina cuenta con sistemas 
de ventilación para garantizar la seguridad del operario ya que estas pinturas son 
toxicas[16]. 
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7.5.2.1 Proceso de Pintura  
Durante el proceso de pintura en fabricación, se aplican sucesivamente distintos productos 
de pintura, cada uno de ellos con una misión específica. Por ello, durante la restauración, 
deben aplicarse productos que, siendo compatibles con los que originalmente tenía el 
vehículo, cumplan las mismas funciones que los eliminados como consecuencia del 
deterioro o en la propia restauración. A pesar de la similitud entre los productos empleados 
en fabricación y restauración, en la mayoría de los casos el proceso del pintado original es 
distinto. Por un lado, se trabaja con carrocerías desnudas, lo que facilita el acceso a las 
diferentes zonas; por otro, al no llevar montados los elementos electrónicos y plásticos, la 
carrocería puede someterse a mayor temperatura para conseguir un secado más rápido y 
eficaz. Asimismo, el proceso es original, con lo que no tiene que adaptarse a condiciones 
anteriores de color o brillo. Para entender las funciones de los productos empleados durante 
la restauración, así como los procesos de trabajo seguidos, es muy interesante conocer el 
procedimiento de pintado original, en el cual se aplican distintos productos y se somete a la 
carrocería a diversos tratamientos, con el objeto de conseguir una adecuada protección y un 
excelente acabado final [17]. 
 
La pintura de la carrocería durante la fabricación de los automóviles se desarrolla hoy en 
día antes del ensamblaje y antes de comenzar el montaje de los accesorios y del 
equipamiento. En ese momento, la carrocería, aún desnuda, resulta ser una superficie 
generalmente de acero, que se someterá a diferentes tratamientos y recibirá productos 
protectores y embellecedores. Los pasos de este proceso son los siguientes: limpieza y 
desengrasado, fosfatado, pasivado, secado, cataforesis, aplicación de otras protecciones, 
aparejado y acabado. 
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Figura 18 Proceso de pintura 
Fuente [18] 
 
7.5.2.2 Limpieza y desengrasado 
Durante el proceso de ensamblaje de la carrocería, las superficies pueden acumular grasas, 
polvo y otras impurezas, que deben eliminarse antes de pasar a la zona de pintura. Además, 
se preparan las superficies para garantizar la perfecta adherencia de los productos que se 
van a depositar sobre ellas. El proceso se realiza por aspersión, a presión normal o con alta 
presión, así como mediante rociado o inmersión. Se emplean soluciones de gran poder 
desengrasante. Cada vez se utilizan menos los disolventes, tanto por razones 
medioambientales como de seguridad. Finalmente, se somete la carrocería a un lavado, 
pulverizando agua desmineralizada. Antes de pasar a la fase siguiente, se seca, 
evaporándose los productos empleados en la limpieza.  
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Figura 19 limpieza y desengrasado  
Fuente [18] 
 
7.5.2.3 Fosfatado  
El proceso de fosfatado es un tratamiento de conversión de la superficie metálica, mediante 
el cual el metal es atacado, formándose una capa microcristalina de fosfato de zinc. Para 
conseguirlo, se sumerge la carrocería en un baño compuesto, fundamentalmente, por ácido 
fosfórico, fosfatos primarios de zinc y aditivos acelerantes, a temperatura entre 40 y 60 °C, 
durante 90-180 segundos. Esta inmersión proporciona un recubrimiento más uniforme y 
una mejor penetración en las partes huecas que si se hiciera mediante pulverización. La 
capa así creada es porosa y, gracias a su estructura cristalina, aumenta la superficie de 
contacto, facilitando la adherencia. Esta capa es prácticamente insoluble y eléctricamente 
aislante, por lo que protege frente a la humedad y la corrosión. Su espesor depende, 
principalmente, del tiempo de inmersión y de la acidez total del baño, influyendo otros 
aspectos como la temperatura o la agitación.  
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Figura 20 Fosfatado  
 Fuente [18] 
 
7.5.2.4 Pasivado  
Tras el proceso de fosfatado, se lava la superficie con una solución acuosa pasivante, 
tratamiento que mejora la adherencia y la protección anticorrosiva. Tradicionalmente, se 
realizaba el proceso con cromo hexavalente pero, por sus riesgos cancerígenos, se está 
sustituyendo por cromo trivalente y otros compuestos exentos. Al lavar la superficie con 
estas soluciones, se rellenan las cavidades de la capa microcristalina del fosfatado, 
consiguiendo una superficie sin poros. Con objeto de eliminar electrolitos y restos de 
producto de los tratamientos anteriores, se realiza un lavado final de la carrocería con agua 
desionizada.  
 
7.5.2.5 Secado  
Este proceso, realizado mediante aire caliente, seca la carrocería, con el objetivo de 
endurecer las capas formadas.  
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7.5.2.6 Cataforesis 
 Es otro de los tratamientos de protección anticorrosiva que recibe la carrocería. Se crea una 
capa mediante electrodeposición; es decir, el producto se deposita sobre la carrocería por la 
acción de la corriente eléctrica. La carrocería, conectada al polo negativo o cátodo, se 
introduce en un baño de pintura cataforética, cuya cuba está conectada al polo opuesto, el 
positivo o ánodo. Mediante la corriente eléctrica, la pintura cataforética, que se caracteriza 
porque contiene pigmentos anticorrosivos, se deposita sobre la carrocería. 
 
La tensión con que se trabaja puede estar comprendida entre 100 y 400 voltios. El espesor 
de la capa depende, fundamentalmente, de la tensión aplicada, pues la capa que se va 
depositando no conduce la corriente eléctrica, por lo que el efecto eléctrico cesa cuando la 
capa alcanza un determinado espesor. Los espesores suelen estar entre 18 y 25 micras, con 
un tiempo de inmersión de entre 2 y 4 minutos.  
 
Tras la cataforesis, la carrocería se lava con agua desionizada para eliminar los restos de 
producto que no se han adherido. Seguidamente, se seca a una temperatura cercana a los 
180 °C, entre 10 y 20 minutos. 
 
7.5.3 Soldadura:  
De acuerdo con el material y con las fuerzas a las que será sometido el elemento a soldar, 
se escogerá el tipo de soldadura adecuada para así garantizar una resistencia mecánica y 
calidad óptima. 
La soldadura por resistencia eléctrica por puntos es la más empleada, tanto en fabricación 
como en reparación de carrocería. Se puede encontrar en determinadas zonas poco 
accesibles en las que se unen piezas no estructurales de la carrocería. La soldadura blanda 
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se utiliza para efectuar un acabado esmerado de las uniones entre piezas, el ejemplo más 
conocido es el “proceso de estañado”. La soldadura oxiacetilénica o autógena como método 
de unión entre chapas, no se utiliza en la construcción de automóviles, ni se debe utilizar en 
reparación. Las razones son el excesivo calentamiento que se produce en las chapas, el cual 
puede provocar cambios estructurales en los materiales que afecten negativamente a sus 
propiedades mecánicas. 
La mayoría de las carrocerías de los vehículos están compuestas por numerosas piezas de 
chapa, generalmente de acero y ensambladas entre sí por medio de uniones soldadas. Este 
tipo de unión se utiliza con más frecuencia que otros tipos (atornillado o pegado), gracias 
las características que confiere a la unión y por su fácil automatización en los procesos de 
fábrica. El taller al acometer la reparación de un vehículo, debe conocer qué procesos de 
soldadura puede emplear y cuál es el más adecuado a cada unión. En los Manuales de 
Reparación de los vehículos se especifica el tipo de soldadura en concreto a utilizar, cuando 
no se dispone de ésta información, en función de las características de la unión a realizar, se 
deberá optar por un tipo u otro de soldadura. Características como el material y espesor de 
las chapas a unir, la accesibilidad a la zona, longitudes de uniones y esfuerzos a los que 
estará sometida la unión, deberán ser valoradas para conseguir un comportamiento óptimo 
del tipo de unión elegido. En cualquier reparación, el objetivo final es restituir las 
condiciones iníciales del vehículo, por esta razón en los Manuales de Reparación se facilita 
información sobre los sistemas de soldadura que se deben utilizar para conseguir que las 
uniones realizadas presenten las características mecánicas adecuadas. En numerosas 
ocasiones, no es posible reproducir en el taller los mismos tipos de unión que los utilizados 
en el proceso de fabricación (ya que las condiciones de trabajo no son las mismas) por lo 
que es necesario optar por otros tipos de soldadura diferentes. 
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7.5.3.1 Tipos de soldadura 
Los tipos de soldadura habituales utilizados en la reparación de carrocerías son:  
 Soldadura por puntos de resistencia eléctrica. 
 Soldadura por arco eléctrico bajo gas protector. 
 Soldadura fuerte.  
 Soldadura blanda.  
 
Las características de la soldadura por puntos por resistencia eléctrica, hace que sea la más 
utilizada tanto en fabricación como en reparación. Cuando por las propias características de 
esta soldadura no se puede llevar a cabo, se suele utilizar la soldadura por arco eléctrico 
bajo gas protector. La soldadura fuerte no se utiliza habitualmente, sólo en algunos 
vehículos 
 
7.5.4 Diseño 
El diseño de automóviles hoy en día, es llevado a cabo por un gran equipo que reúne 
diferentes disciplinas. En este contexto se refiere sobre todo a desarrollar el aspecto o la 
estética visual del vehículo, aunque también está implicado en la creación del concepto del 
producto. El diseño de automóviles es practicado por los diseñadores que tienen 
generalmente una orientación en arte, pero sobre todo, un grado en diseño industrial o 
diseño del transporte. 
La tarea del equipo de diseño está repartida generalmente en tres aspectos principales: el 
diseño exterior, el diseño interior, el color y los agregados aplicados. El diseño gráfico es 
también un aspecto del diseño de automóviles. Esta fase es compartida entre el equipo de 
diseño y el diseñador al mando del equipo tomara las medidas para el fin a que se destina.  
El estilista responsable del diseño del exterior del vehículo desarrolla las proporciones, la 
forma, y las superficies del vehículo. El diseño exterior se hace por una serie de dibujos 
digitales o manuales. Se ejecutan y se aprueban dibujos progresivamente más detallados. La 
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arcilla y o los modelos digitales se desarrollan, junto con de los dibujos. Los datos de estos 
modelos entonces se utilizan para crear una maqueta del mismo tamaño del diseño final 
(cuerpo en blanco). Con máquinas freadoras CNC de 3 y 5 ejes, el modelo, primero se 
diseña en un programa de computadora, y en seguida “se talla” con la máquina y usando 
grandes cantidades de arcilla. Incluso en tiempos del software 3d de clase superior y de los 
modelos virtuales, el modelo en arcilla sigue siendo la herramienta más importante para 
evaluar el diseño exterior de un coche y por lo tanto usado a través de la industria. 
7.5.4.1 Diseño interior 
El estilista responsable del diseño del interior del vehículo desarrolla las proporciones, la 
forma, y las superficies para el tablero, los asientos, los paneles de ajuste, etc. Aquí el 
énfasis está en la ergonomía y la comodidad de los pasajeros. El procedimiento es igual que 
con el diseño exterior (bosquejo, modelo digital y modelo en arcilla). 
 
7.5.4.2 Diseño del color y detalles 
El diseñador del color y los detalles (o color y los materiales) es responsable de la 
investigación, el diseño, y el desarrollo de todos los colores y materiales interiores y 
exteriores usados en un vehículo. Éstos incluyen las pinturas, plásticos, el diseño de la tela, 
forrado con cuero, alfombra, agregados de madera, y así sucesivamente. El color, el 
contraste, la textura, y el patrón se deben combinar cuidadosamente para dar al vehículo un 
ambiente y una personalidad interiores únicos. Estos diseñadores trabajan de cerca con los 
diseñadores exteriores e interiores. 
La inspiración de los diseñadores provienen de otras disciplinas del diseño, por ejemplo: 
diseño industrial, diseño de modas, mobiliario doméstico, y arquitectura. La investigación 
específica en tendencias globales está dirigida para proyectos en dos a tres años en el 
futuro. Crean paneles de tendencia de esta investigación para no perder de vista las 
influencias del diseño mientras se relacionan con la industria automovilística. El diseñador 
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entonces utiliza esta información para desarrollar temas y conceptos que deben ser 
refinados adicionalmente y haberse probado en los modelos del vehículo. 
 
7.5.4.3 Diseño gráfico 
El equipo de diseño también desarrolla la gráfica para los artículos, por ejemplo: divisas, 
etiquetas, diales, interruptores o llamas, rayas de competencia, también objetos conocidos 
como lowriders etc. 
7.5.5 Interiores 
 
7.5.5.1 Confort 
Un viaje cómodo comienza con los asientos. Por lo general, los asientos están fabricados 
con cubiertas de tela o piel/vinilo. Puede ser que tengas aquello que no quieres. Los 
asientos de piel o vinilo son fáciles de limpiar, pero pueden ser demasiado calientes en 
verano y fríos en invierno. Los asientos de tela son más amables al tacto sin importar el 
clima, pero son mucho más complicados para limpiarse. Una manera temporal o barata de 
obtener lo que quieres en el material para tus asientos es comprar cubiertas para asientos. 
Las cubiertas para asientos están disponibles en diferentes materiales, incluyendo piel, tela, 
neopreno, vinilo y madera. 
 
7.5.5.2 Entretenimiento 
Las pantallas se pueden colocar en prácticamente cualquier espacio en tu auto. Se puede 
instalar pantallas en las cabeceras de los asientos delanteros para que los pasajeros de la 
parte trasera puedan ver televisión. Otra opción es instalar una pantalla desplegable en el 
techo para los pasajeros de adelante y atrás. Puedes mostrar paisajes hermosos o incluso 
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insertar un DVD con diferentes escenas para darle al ambiente de tu auto algo de color y 
arte. 
 
7.5.5.3 Estética 
Puedes pintar todas las partes plásticas/vinílicas de tu auto por razones estéticas; incluso 
puedes instalar alfombras de diferente color para completar el cambio. Otra forma de 
personalizar tu vehículo es recubrir el tablero y los paneles de las puertas; puedes pintarlos 
o cubrirlos con tela utilizando pegamento en spray. SEM tiene productos para el proceso de 
pintado. Cualquier tela fina y flexible puede ser utilizada para cubrir los paneles de las 
puertas y el tablero. Retira los paneles de las puertas utilizando las herramientas necesarias 
y rocíalos con pegamento spray, cúbrelos con la nueva tela (Se debe tener cuidado de 
adecuar la tela detrás de las manijas de la puerta y de las bocinas) y deja que se seque. Haz 
lo mismo con el tablero. 
 
7.5.6 Sistema eléctrico 
La red eléctrica de un vehículo moderno se divide en siete partes fundamentales:  
 El sistema de generación y carga de la batería 
 El sistema de marcha 
 El sistema de ignición o encendido 
 El sistema de iluminación 
 El sistema del claxon (hornsystem) 
 Los aparatos eléctricos (cargas eléctricas) 
 El tablero indicador electrónico 
 
Estos sistemas están relacionados uno con otro. Deben funcionar correctamente, de no será 
sí, repercuten en los demás. Sin embargo, este capítulo se limita a dar una explicación de 
cómo se genera y distribuye la energía eléctrica en el automóvil, así como el mejoramiento 
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de éste. Este sistema consta de tres dispositivos fundamentales; el alternador, la batería y el 
regulador. 
 
7.5.6.1 El alternador automotriz 
Para que coexistan voltaje y corriente en la red eléctrica del automóvil, se requiere que el 
motor esté encendido. Ya que a partir de los movimientos mecánicos que genera el motor, 
se obtiene energía eléctrica. Anteriormente, un automóvil utilizaba generadores de CD. 
Actualmente, el alternador ha sustituido completamente al generador de CD, debido a que 
el primero es más eficiente para la producción de energía.  
El alternador, también conocido como generador sincrónico, obtiene energía eléctrica a 
partir de movimientos mecánicos. Este dispositivo, constituye la base del sistema de 
generación de electricidad. Un alternador estándar está constituido por dos elementos 
principales: el estator (estator) y el rotor. 
 
 
Figura 21 Alternador automotriz 
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7.5.6.2 El sistema de carga de la batería 
 La batería es un artefacto que genera corriente directa por medio de reacciones químicas. 
Este dispositivo se encarga de suministrar energía a todas las cargas eléctricas que se 
encuentran en el automóvil, siempre y cuando el motor no se encuentre encendido. Dicho 
de otra forma, funciona como un sustituto del alternador cuando éste no genera electricidad. 
Cuando la batería se encuentra totalmente cargada, genera un voltaje aproximado de 12.6V 
de CD. Para lograr que la batería sea recargada por el alternador, se requiere un puente 
rectificador de diodos de onda completa. 
Esto se logra siempre y cuando el motor se encuentre encendido. De esta manera, el 
alternador le inyecta corriente a la batería y a las demás cargas eléctricas distribuidas en el 
vehículo. El sistema de carga de la batería se muestra a continuación. 
 
 
Figura 22 Sistema de carga de la batería 
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7.5.6.3 Eficiencia y pérdidas de potencia 
Como se ha mencionado antes, el alternador genera energía eléctrica a partir de 
movimientos mecánicos. La definición de eficiencia indica la capacidad de convertir una 
forma de energía, en otra. Dentro de esta conversión, se desea que las pérdidas de energía 
sean mínimas. La eficiencia en un alternador se mide por la siguiente fórmula: 
 
Donde Pout y Pin son las potencias de salida y entrada respectivamente. 
Las pérdidas en el alternador, se dividen en cuatro categorías principales: 
1) Pérdidas eléctricas en el cobre 
2) Pérdidas en el núcleo 
3) Pérdidas mecánicas 
4) Pérdidas adicionales 
 
7.5.7 Mecánica 
Un automóvil está compuesto de un bastidor, sobre él se montan varios elementos como 
son: el motor, el embrague, la caja de cambios, la transmisión, la dirección, la suspensión 
delantera, la suspensión posterior con su respectivo puente, el escape y los frenos. Sobre 
este va montada la carrocería y sus accesorios. 
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Figura 23 Mecánica del vehículo 
  
7.5.7.1 El bastidor o chasis 
Está formado por dos largueros y varios travesaños, hechos con chapa gruesa de acero, 
doblada enforna de U, y unidos entre sí por medio de remaches, soldaduras o pernos; 
adoptando formas diversas que le dan la suficiente resistencia para soportar los esfuerzos, 
deformaciones y vibraciones al que está sometido. En la mayoría de los autos de turismo 
modernos se refuerza la carrocería paraqué se asuma la misión del bastidor (compactos). 
 66 
 
 
Figura 24 Chasis  
 
7.5.7.2 El motor 
Es el que suministra la energía que, mediante el conjunto de transmisión, hace llegar su giro 
las ruedas para el desplazamiento del vehículo. El motor de los automóviles es de 
combustión interna, ya que el combustible es quemado dentro de él. 
El motor necesita de un sistema de alimentación que haga llegar el combustible a su interior 
para ser quemado. Los motores de gasolina disponen, además, de un sistema de encendido 
para iniciar la combustión. 
El motor está compuesto por gran cantidad de piezas metálicas que giran o se deslizan entre 
sí. Para que no haya contacto entre metal y metal, se interpone una película de aceite entre 
ellas. El encargado de mantener esta película es el sistema de lubricación. 
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Figura 25 Motor  
 
7.5.7.3 El embrague 
Es un dispositivo de desacoplamiento, mediante un disco de fricción, mandado por un 
pedal. 
Cuando el conductor acciona el pedal, libera de la presión al disco y queda interrumpida la 
transmisión del movimiento entre el motor y la caja de cambios. 
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Figura 26 Embrague 
 
7.5.7.4 La caja de cambios 
Va adosada al motor con la interposición del embrague. Es un mecanismo que modifica, 
con mando manual o automático, el movimiento que llega a las ruedas, es decir, la 
velocidad de giro. 
Consiste en unos trenes de engranajes que proporcionan unas reducciones llamadas 
velocidades o marchas, para poder adaptar la potencia del motor a las dificultades del 
terreno. 
Para una misma potencia y revoluciones del motor, si las ruedas giran muy rápido, lo hacen 
con menos fuerza que si giran despacio. Las marchas cortas proporcionan poca velocidad 
pero más fuerza; las más largas, más velocidad pero menos capacidad para superar 
pendientes. 
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Figura 27 Caja de cambios 
 
7.5.7.5 La transmisión 
La transmisión es una barra o tubo que transmite el movimiento de la caja de cambios al eje 
trasero, en la disposición clásica. Está dotada de juntas universales para adaptarse a las 
diferencias de alineación del eje con caja de cambios, y de un estriado deslizante para 
absorber las variaciones de longitud que ocasionan las oscilaciones. La transmisión puede 
ser de tracción delantera y tracción posterior. La primera está a un costado del motor y 
desde la caja de cambios sale directamente los ejes que dan propulsión a las ruedas 
delanteras; y la segunda está detrás del motor la cual necesita un árbol de transmisión para 
poder mover las ruedas posteriores. 
 
7.5.7.6 El diferencial 
Se conoce como diferencial al componente encargado, de trasladar la rotación, que viene 
del motor/transmisión, hacia las ruedas encargadas de la tracción. 
 70 
 
Si un vehículo es chico o grande, si es de tracción trasera o delantera; si trae motor de 4, 5, 
6, o más cilindros; todos los vehículos, de uso regular, traen instalado un componente 
llamado diferencial. Los vehículos de doble tracción, traen diferencial adicional. 
El diferencial, puede ser diferente, en cuanto a diseño, figura, tamaño o ubicación; pero, los 
principios de funcionamiento y objetivos; siguen siendo los mismos. 
El objetivo es: administrar la fuerza motriz, en las ruedas encargadas de la tracción, 
tomando como base, la diferencia de paso o rotación, entre una rueda, con relación a la otra. 
Se entiende, que el vehículo al tomar una curva, una rueda recorre más espacio que la otra; 
igualmente una rueda más grande, recorrerá más espacio que una pequeña. El diferencial 
tiene la función de corregir estas diferencias. La función primara de un diferencial es, 
derivar la rotación recibida de la caja de velocidades; transmisión en un ángulo de 90 
grados. Esto quiere decir que la transmisión; por medio de un piñón hace girar la corona, en 
la parte central del vehículo; y la corona al rotar traslada el giro hacia las ruedas encargadas 
de la tracción, fuerza que mueve el vehículo. 
 
 
Figura 28 Diferencial 
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7.5.7.7 Sistema de frenos 
El sistema de frenos está diseñado para que a través del funcionamiento de sus 
componentes se pueda detener el vehículo a voluntad del conductor. La base del 
funcionamiento del sistema principal de frenos es la transmisión de fuerza a través de un 
fluido que amplía la presión ejercida por el conductor, para conseguir detener el coche con 
el mínimo esfuerzo posible. 
 
Figura 29 Freno 
 
7.5.7.8 Bomba de freno 
Es la encargada de crear la fuerza necesaria para que los elementos de fricción frenen el 
vehículo convenientemente. Al presionar el pedal de freno, desplazamos los elementos 
interiores de la bomba, generando la fuerza necesaria para frenar el vehículo. Básicamente, 
la bomba es un cilindro con diversas aperturas donde se desplaza un émbolo en su interior, 
los orificios que posee la bomba son para que sus elementos interiores admitan o expulsen 
líquido hidráulico a presión. 
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Figura 30 Bomba de freno 
 
7.5.7.9 Sistema de suspensión 
 
Principios de la suspensión. 
En tiempos de los carruajes una preocupación fue tratar de hacer más cómodos los 
vehículos. Los caminos empedrados eran una tortura para los ocupantes, pues cada hoyo o 
piedra que las ruedas pasaran se registraba esa irregularidad con la misma magnitud a los 
ocupantes. Se acolcharon los asientos, se pusieron unos resortes, para reducir esos 
impactos, pero el problema aúno se resolvía. 
Con el desarrollo del motor de combustión interna aplicado a los vehículos, las ruedas 
evolucionaron, de la rueda de radios pasaron a la de metal estampado y a la de aleación 
ligera; de la llanta de hierro ala de hule macizo, después al neumático de cuerdas o tiras 
diagonales y finalmente al radial. 
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Función de la suspensión. 
Su función es la de suspender y absorber los movimientos bruscos que se producen en la 
carrocería, por efecto de las irregularidades que presenta el camino, proporcionando una 
marcha suave, estable y segura. Para lograr dicha finalidad estos componentes deben ir 
entre el bastidor (carrocería) y los ejes donde van las ruedas. Denominamos suspensión al 
conjunto de elementos que se interponen entre los órganos del chasis y la carrocería. 
Existen otros elementos con misión amortiguadora, como los neumáticos y los asientos. 
Los elementos de la suspensión han de ser lo suficientemente resistentes y elásticos para 
aguantar las cargas a que se ven sometidos sin que se produzcan deformaciones 
permanentes ni roturas y también para que el vehículo no pierda adherencia con el suelo. 
 
Figura 31 Sistema de suspensión 
 
7.6 Ejemplo de restauración de un automóvil 
 
El ejemplo fue tomado de un programa de reconstrucción de carros donde se muestra a lo 
que va estar dedicado el taller de mecánica en cuanto a restauración y personalización 
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En el primer caso el cliente entrega el automóvil al taller en donde le hacen el diagnóstico y 
que se le tiene que hacer  
 
Figura 32 Ingreso del vehículo al taller 
 
Se le hace el diagnóstico al carro como se muestra en la figura 31 
 
Figura 33 Diagnóstico inicial 
Se comienza la restauración del carro 
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Figura 34 Pruebas preliminares   
 
Figura 35 Reparación del motor  
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Figura 36 Reparación exterior y acabado del automóvil  
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8. CONCLUSIONES 
 
Se han descrito y caracterizado en este trabajo las prácticas y procedimientos en los talleres 
existentes en el área metropolitana de Pereira y Dosquebradas; se observa que es un sector 
muy fragmentado dado que existe heterogeneidad de oferta y un mercado muy competitivo, 
pero se ve también que en el área metropolitana hace falta un taller especializado en la 
restauración y personalización de automóviles lo que confirma que la empresa proyectada 
tiene un alto nivel de competencia en esta actividad. 
 
De acuerdo con el planteamiento de los mecanismos para la medición de los índices de 
gestión se definieron nuevos métodos de evaluación sobre los factores técnicos, locativos y 
económicos que influyen sobre la selección y elaboración de la propuesta que permiten 
monitorear el cumplimiento de generación de ingresos. 
 
Se evidencio en la mayoría de establecimientos de atención vehicular alta carencia de 
organización, lo que conlleva a una baja eficiencia y productividad. 
 
Por la escasez de talleres con infraestructura y tecnología adecuada para vehículos que 
necesitan una especial atención en restauración y personalización, la ciudadanía decide 
buscar en otras ciudades, talleres en donde la reparación y cuidado de su vehículo sea el 
apropiado y deje satisfecho al cliente. 
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